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ОПТИМИЗАЦИЯ УСТРОЙСТВ ВВОДА 
УПРАВЛЯЮЩЕГО ПОПЕРЕЧНОГО МАГНИТНОГО 
ПОЛЯ ДЛЯ ПРОЦЕССОВ ДУГОВОЙ СВАРКИ И 
НАПЛАВКИ 
 
Размышляев А.Д., Миронова М.В., Ярмонов С.В.,  
Выдмыш П.А., ГВУЗ «Приазовский государственный техничес-
кий университет», г. Мариуполь 
 
Эффективность дуговой  наплавки под флюсом повышается 
интенсификацией процесса расплавления электродной проволо-
ки, уменьшением глубины и площади проплавления основного 
металла, уменьшением доли участия основного металла в 
наплавленном. Для этих целей перспективным является исполь-
зование внешних управляющих магнитных полей: продольного 
(ПОМП) и поперечного (ПОМП).  
При дуговой наплавке под флюсом с использованием 
ПРМП повыщается производительность расплавления электрода 
и наблюдается снижение глубины проплавления основного ме-
талла. При наплавке с воздействием ПОМП аналогичные эф-
фекты. Однако в настоящее время в литературе отсутствуют 
данные по выбору оптимальных конструкций устройств ввода 
ПОМП. Нет данных о строении магнитного поля и распределе-
нии компонент индукции в зоне сварочной дуги и ванны, а так-
же методики моделирования магнитных полей с целью оптими-
зации конструкций УВ. 
В зоне капли на торце электрода сварочной дуги и жидкого 
металла ванны необходимо обеспечить максимум значений по-
перечной (горизонтальной) компоненты индукции (Вх, либо Ву) и 
минимум продольной компоненты Вz этого поля. Следует отме-
тить, что строение магнитного поля в указанных зонах весьма 
сложно зависит от конструктивных параметров устройств ввода 
ПОМП, поэтому строение этого поля устанавливали с использо-
ванием методов физического и математического моделирова-
ния. 
Разработана методика исследования строения магнитного 
поля с использованием твердых (плоских) моделей, а также 
предложена оригинальная расчетная методика для определения 
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компонент индукции магнитного поля в зоне сварочной дуги и 
жидкого металла сварочной ванны (на поверхности наплавляе-
мой пластины – изделия). Расчетная методика  основана на ана-
логии между магнитными полями и электростатическими поля-
ми. Установлено, что расчеты совпадают с данными для реаль-
ной системы УВ ПОМП из двух электромагнитов, а также с 
данными полученными с использованием твердых (плоских) 
моделей. На основе расчетной методики выполнена оптимиза-
ция конструкции УВ ПОМП. То есть, определены оптимальные 
значения угла наклона стержней УВ ПОМП к вертикали, а так-
же форма торцов этих стержней. 
Продолжаются исследования по оптимизации конструктив-
ных размеров элементов УВ ПОМП. 
 
 
ТЕХНОЛОГІЯ З’ЄДНАННЯ АЛЮМІНІЮ ТА ЙОГО 
СПЛАВІВ ЧЕРЕЗ ПРОШАРОК ПРИ ДІЇ ПОСТІЙНОГО 
ЕЛЕКТРИЧНОГО СТРУМУ 
 
Олексієнко С.В., Ющенко С.М., 
 «Чернігівський державний технологічний університет» 
 
Використання проміжних прошарків на основі алюмінію 
при з’єднанні алюмінію та сплавів на його основі дозволяє за-
безпечити високу міцність та корозійну стійкість з’єднань з те-
мпературою плавлення в інтервалі 723÷903 К. Найбільш широко 
в їх якості використовуються сплави алюмінію з вмістом крем-
нію 4÷13% – силуміни [1]. Для подрібнення структури і усунен-
ня надлишкових кристалів Si силуміни модифікують натрієм 
(0,05÷0,08%). В процесі твердіння кристали кремнію покрива-
ються плівкою силіциду натрію Na2Si, яка утруднює їх ріст, що 
покращує механічні властивості сплаву. Сплав Al-Si стає доев-
тектичним [2]. 
Видалення тугоплавкої оксидної плівки Al2O3 з поверхонь 
перед з’єднанням без використання складних технологій не за-
безпечує утворення фізичного контакту. Тому актуальним за-
вданням є розробка засобів з’єднання алюмінієвих сплавів, при 
яких видалення оксидної плівки здійснюється безпосередньо в 
